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© Proc*d6 de realisation d'un rincoir ou evier et rincoir ou evier ainsl realises. 

© (.'invention concerne un procede de realisation d'un 
rincoir ou evier, caracterise en ce qu'on part d'une tola (2) 
darts laquelie est menagee au moins une decoupe aux di- 
mensions de la cuve de rincage (1), on provoque un proftl (3) 
lelong du rebord de ladite decoupe, et on assure 
rassemblage dudit profil (3) de la tdle (2) avec une cuve de 
rincage ou d' evier en faisant usage d'une couche de matiere 
synthetique (8) qui fait corps avec I'envers de la t6le precitee, 
au moins au voisinage de ladite cuve et la surface exterieure 
adjacente de la cuve de rincage (1) ou d'evier. 
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L'invention concerne un procede de realisa- 
tion d'un ringoir ou evier. 

IJ existe essentiellement deux procedes d ! a&- 
semblage d ! une tole et d'une cuve de ringage en vue de realiser un 

5 evier ou un ringoir- Lorsque la profondeur de la cuve de ringage ne 

permet pas 1'emboutissage en une piece a partir de la t61e, il est 
necessaire d'assembler ces deux elements, c.a.d. d'une part la tole et, 
d'autre part, la cuve de ringage qui constitue r element essentiel d'un 
ringoir, notamment pour verres de brasserie ou un evier- 

10 Selon une premiere technique, le bord supe- 

rieur, rabattu a angle droit, de la cuve est glisse a Pexterieur du 
rebord rabattu lui-meme egalement a angle droit de V orifice menage a 
cet effet dans la tole de T evier ou du ringoir et les deux elements 
sont assembles par une soudure a l'etain par exemple- 

I 5 Un evier ou ringoir realise de cette fagon 

presente un manque de fini qui n'est pas admissible si Ton veut mettre 
sur le marche et offrir en vente un produit de haute specification. 

Selon une seconde technique on assemble/ 
par soudure electrique avec ou sans metal d'apport, une cuve dont le 

20 rebord a ete rabattu a angle droit environ et la tole de 1' evier 
decoupee a la forme de la cuve et on meule les parties ainsi 
assemblies a Tendroit de la soudure. Cette fagon de proceder donne un 
produit qui a un aspect satisfaisant mais la soudure et Toperation de 
meulage necessitent un equipement complique, coQteux et relativement 

25 encombrant. Attendu que la tole et la cuve qui doit lui etre fixee, 
represente un volume important, Tencombrement que constituent ces 
deux elements est tres important ce qui conduit a V utilisation des 
machines a souder et a polir dont certaines parties, notamment un col 
de cygne indispensable, presentent des dimensions non negligeables. De 
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plus, Toperation de meulage fait parfois apparaltre des defauts dans 
Tassemblage, ce qui doit evidemment egalement &tre evite a tout prix. 

L'invention a pour but de remedier a ces 
inconvenients et de proposer un procede de realisation d'un ringoir ou 
5 evier qui peut §tre mene a bonne fin sans faire appel a un equipement 

Industrie! lourd, encombrant et couteux. De plus, le procede permet un 
travail beaucoup plus rapide et, comme on le verra, la rigidite de la 
tole de Tevier peut £tre obtenue par la m&me operation. 

Pour realiser ces objectifs, conformement 
10 a Tinvention, on part d f une tole dans laquelle est menagee au moins 
une decoupe aux dimensions de la cuve de ringage, on provoque un 
profil lelong du rebord de ladite decoupe, et on assure l 1 assemblage 
dudit profil de la tole avec une cuve de ringage ou d'evier en faisant 
usage d'une couche de matiere synthetique qui fait corps avec Tenvers 
15 de la tole precitee, au moins au voisinage de ladite cuve et la surface 
exterieure adjacente de la cuve de ringage ou d' evier. 

Toujours selon Tinvention, et en vue d'ob- 
tenir une etancheite parfaite pratiquement en une seule operation, on 
dispose un joint entre le profil precite et la partie rabattue vers 
20 Texterieur de la cuve precitee, ledit joint etant realise en faisant 
usage d'un enduit silicone ou de son equivalent technique. 

Dans une forme de realisation particuiiere- 
ment arantageuse, on utilise du polyurethane ou son equivalent tech- 
nique comme matiere synthetique utilisee en vue de solidariser la tole 
25 et la cuve de ringage ou d' evier precitees. 

Une particularity attrayante du procede 
selon Tinvention reside dans le fait qu'on enduit de polyurethane la 
totalite de Ten vers de la tole precitee, en vue de realiser sa rigidite. 

D'autres details et avantages de Tinvention 
^30 ressortiront de la description qui sera donnee ci-apres d'un procede de 
* 4 realisation d'un ringoir ou evier, selon Tinvention. Cette description 
n r est donnee qu*a titre d'exempie et ne limite pas Tinvention. Les 
notations de reference se rapportent aux figures ci-jointes. 

La figure 1 est une vue en coupe montrant 
35 la tole de Tevier ou ringoir avant que la cuve ne soit deposee dans la 
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decoupe destinee a cet effete 

La figure 2 est une coupe analogue a la 
figure 1 qui montre l'assemblage acheve entre la tole et la cuve. 

Le procede illustre par ces figures consiste 
5 a deposer une cuve 1 dans la decoupe menagee aux dimensions de la 

cuve de la t61e 2. 

Le bord interieur de la decoupe de la tole 
2 presente un profil 3 obtenu par emboutissage avant la decoupe de la 
tole 2. De maniere conventionnelle, le bord k et le rebord 5 de la tole 
10 2 ont ete realises au cours d'une meme operation ou d'operations 
successives. 

A sa partie superieure, la cuve 1 presente 
un rebord 6 dirige vers 1'exterieur. C'est par ce rebord 6 que la cuve 1 
vient reposer sur le profil 3 de la tole 2. Pour realiser une etancheite 

15 parfaite entre ces deux elements, un joint d'un enduit silicone, 
represente par la reference 7, est depose sur le profil 3 et on excerce 
une pression convenable sur le rebord 6 de la cuve 1. L'enduit silicone 
s'etend sur la largeur de la surface de contact et prend finalement la 
forme representee a la coupe selon la figure 2. 

20 Par des techniques connues en soi, on 

applique un panneau sur le rebord 5 du ringoir et la cavite ainsi 
realisee est remplie d f une matiere synthetique qui se solidarise avec 
les parois metalliques a 1'envers de la tole 2 et a i'exterieur de la 
cuve 1. 

25 Une des matieres qui convient parfaitement 

dans ce but est le polyurethane, de preference le polyurethane haute 
densite- A la figure 2, la masse de polyurethane ayant fait prise est 
representee par la reference 8- Au cours de la m£me operation, on 
injectera le polyurethane haute densite sous la totalite de la tole 2, ce 

30 qui provoque I'indeformabilite indispensable de cette tole. Grace a 
cette operation et en raison de la rigidite de la couche de poly- 
urethane, la tole 2 ne doit plus etre renforcee par des elements 
raidisseurs independants ce qui constitue un autre avantage particulier 
de Tinvention puisqu'il supprime totalement les operations qui con- 

35 sistent a fixer des elements raidisseurs sous la tole 2. 
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Comme on peut aisement le concevoir, la 
forte adherence du polyurethane 8 aux parois metaliiques adjacentes, 
aussi bien de la t6Ie 2 que de la cuve 1, fait naitre un assemblage de 
tres haute qualite et d'une tres grande solidite. Aucun travail ulterieur 
ne doit plus §tre realise a l'endroit ou ie rebord 6 de la cuve 1 vient 
s'emboiter dans le creux constitue dans le profil 3. Dans le cas ou 
l'enduit au silicone ferait saillie entre le rebord 6 de la cuve 1 et la 
tole 2, celui-ci est aisement enleve a la main sans qu'ii soit necessaire 
de faire subir a i 1 ensemble un quelconque travail de finition. L'etarv- 
cheite de 1' assemblage et la rigidite de la tole 2 se font en une seule 
operation dans des conditions de travail extremement economiques et 
d 1 application fort simple. 

Des ringoirs ou eviers de dimensions stan- 
dards ou autres sont realises en utilisant, pour chaque modele de cuve 
et de tole, un element de moule approprie qui permet l f injection d'un 
polyurethane de densite plus au moins elevee en fonction du pouvoir 
d 1 expansion de la masse injectee. 

Un evier ou un ringoir realise conformement 
au procede selon Tinvention presente un aspect fini irreprochable- 

II est evident que Tinvention s 1 applique 
aussi aux eviers et ringoirs qui ont ete notoirement realises con- 
formement au procede decrit et qui presentent une tole de quelque 
profil que ce soit qui a ete assemble a une cuve par i'injection de 
matiere synthetique et notamment de polyurethane de plus au moins 
haute densite- 

De plus, Finvention n'est pas limitee a la 
forme d'execution qui vient d'§tre decrite et bien des modifications 
pourraient y etre ^>portees sans sortir du cadre de la presente 
demande de brevet. 
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REVENDICATIONS 

1. Procede de realisation d'un ringoir ou 
evier, caracterise en ce qu'on part d'une tole (2) dans laquelle est 
menagee au moins une decoupe aux dimensions de la cuve de rin^age 
(1), on provoque un profil (3) lelong du rebord de ladite decoupe, et on 
assure l'assemblage dudit profil (3) de la t6ie (2) avec une cuve de 
ringage ou d'evier en faisant usage d'une couche de matiere syn- 
thetique (8) qui fait corps avec l'envers de la tole precitee, au moiris 
au voisinage de ladite cuve et la surface exterieure adjacente de'-te-. 
cuve de ringage (1) ou d'evier. 

2. Procede selon la revendication 1, carac- 
terise en ce qu'on dispose un joint entre le profil (3) et la partie (6) 
rabattue vers I'exterieur de la cuve precitee (1). 

3. Procede selon la revendication 2, carac- 
terise en ce qu'on realise ie joint precite en faisant usage d'un enduit 

15 silicone (7) ou d'un enduit techniquement equivalent. 

4- Procede selon I'une quelconque des re- 
vendications 1 a 3, caracterise en ce qu'on utilise du polyurethane, ou 
son equivalent technique, comme matiere synthetique utiiisee en vue 
de solidariser la tole (2) et la cuve de ringage ou d'evier precitees (1). 

5. Procede selon la revendication 4, carac- 
terise en ce qu'on fait usage de polyurethane haute densite. 

6* Procede selon l'une quelconque des re- 
vendications 1 a 5, caracterise en ce qu'on injecte, sous pression, du 
polyurethane, la totalite de l'envers de la tdle precitee (2). 
25 7- Ringoir ou evier comportant une tole (2) 

et au moins une cuve (1) dont le rebord (6) repose sur le profil (3) de 
la tole (2) assemble par injection d'une couche de polyurethane. 

8. Ringoir ou evier selon la revendication 
7, caracterise en ce que la totalite de l'envers de la tole (2) est 
remplie de mousse polyurethane de haute densite agissant comme 
raidisseur de cette tole. 
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